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ABDULLAH KHARIS TAUFIQI, 2019.“Analisa Variasi Suhu Pemanas Mesin 
Injeksi Plastik” Skripsi Teknik Mesin, Fakultas Teknik, Universitas Pancasakti 
Tegal, 2020. 
 Injeksi plastik merupakan proses pembentukan produk dari material 
plastik dengan variasi bentuk dan ukuran. Hasil injeksi plastik harus memenuhi 
tuntutan antara lain, bentuk ukuran dan tampilan yang baik atau tidak boleh ada 
cacat pada permukaan misalnya shinkmark, air trap dan permukaan tidak halus. 
Material plastik yang digunakan antara lain polypropylene, polyethylene, 
polysterene, plastik campuran.Proses pembentukan produk plastik membutuhkan 
variasi parameter dari mesin injeksi antara lain suhu pemanas, suhu leleh, 
pendinginan, waktu tahan, kecepatan injeksi.  
 Parameter tersebut dapat mempengaruhi hasil produk, sehingga harus 
menemukan variasi yang cocok sesuai dengan produknya.Pada penelitian ini, 
metode yang digunakan adalah metode eksperimen berupa variasi suhu 135 0C, 
150 0C dan 165 0C yang diberikan dengan tiga kali percobaan disetiap suhunya.  
 Setelah dilakukan penelitian didapatkan hasil nilai shrinkage panjang dan 
shrinkage diameter pada mesin injeksi plastik. Nilai dari hasil pengujian variasi 
suhu bersifat fluktuatif dengan nilaishrinkage panjang terbesar 27,7 cm, nilai 
shrinkage diameter 2 mm dengan nozzle 3mmdan nilai terkecil pada shrinkage 
panjang 22,4 cm, nilai shrinkage diameter 2 mm dengan nozzle 3mm. Setelah 
dilakukan pengujian semakin besar suhu yang diberikan maka semakin besar nilai 
shrinkage.  







ABDULLAH KHARIS TAUFIQI, 2019. "Analysis of Heating Temperature 
Variation in Plastic Injection Machine" Thesis of Mechanical Engineering, 
Faculty of Engineering, Pancasakti University, Tegal, 2020. 
 
 Plastic injection is the process of forming a product from plastic material 
with a variety of shapes and sizes. The results of plastic injection must meet the 
demands of, among other things, good size and appearance or there should be no 
surface defects such as shinkmarks, air traps and non-smooth surfaces. Plastic 
materials used include polypropylene, polyethylene, polysterene, mixed plastics. 
The process of forming plastic products requires various parameters of the 
injection machine, including heating temperature, melting temperature, cooling, 
holding time, injection speed. 
 
 These parameters can affect product results, so they must find suitable 
variations according to the product. In this study, the method used is an 
experimental method in the form of temperature variations of 135 0C, 150 0C and 
165 0C given with three experiments in each temperature. 
 
 After doing research, the results obtained are the value of the length 
shrinkage and diameter shrinkage on plastic injection machines. The value of the 
temperature variation test results are fluctuating with the largest shrinkage value 
of 27.7 cm, the value of 2 mm diameter shrinkage with 3mm nozzle and the 
smallest value of the 22.4 cm length shrinkage, 2 mm diameter shrinkage value 
with 3mm nozzle. After testing, the greater the temperature given, the greater the 
shrinkage value. 
 















HALAMAN JUDUL .................................................................................... i 
LEMBAR PERSETUJUAN .......................................................................... ii 
LEMBAR PENGESAHAN ........................................................................... iii 
LEMBAR PERNYATAAN .......................................................................... iv 
MOTTO DAN PERSEMBAHAN ................................................................. v 
PRAKATA ................................................................................................... vi 
ABSTRAK ................................................................................................... vii 
ABSTRACT ................................................................................................. viii 
DAFTAR ISI ................................................................................................ ix 
DAFTAR GAMBAR .................................................................................... xi 
DAFTAR TABEL ........................................................................................ xii 
DAFTAR GRAFIK....................................................................................... xiii 
BAB I ........................................................................................................... 1 
PENDAHULUAN ........................................................................................ 1 
A. Latar Belakang  Masalah ................................................................... 1 
B. Batasan Masalah................................................................................ 2 
C. Rumusan Masalah ............................................................................. 2 
D. Tujuan Penelitian .............................................................................. 3 
E. Manfaat Penelitian............................................................................. 3 
F. Sistematika Penulisan ........................................................................ 4 
BAB II .......................................................................................................... 5 
LANDASAN TEORI DAN TINJAUAN PUSTAKA .................................... 5 
A. Landasan Teori .................................................................................. 5 
B. Tinjauan Pustaka dan Pengembangan ................................................ 22 
BAB III......................................................................................................... 26 
METODOLOGI PENELITIAN .................................................................... 26 
A. Metode Penelitian .............................................................................. 26 
B. Waktu dan Tempat Penelitian ............................................................ 26 
C. Teknik Pengambilan Sampel ............................................................. 26 
D. Variabel dalam Penelitian .................................................................. 27 
E. Metode Pengumpulan Data ................................................................ 27 
F. Metode Analisa Data ......................................................................... 27 
G. Instrumen Penelitian .......................................................................... 28 





BAB IV ........................................................................................................ 31 
PEMBAHASAN DAN HASIL PENELITIAN .............................................. 31 
A. Pembahasan ...................................................................................... 31 
B. Hasil Penelitian Shrinkage Panjang dan ShrinkageDiameter .............. 34 
BAB V .......................................................................................................... 49 
PENUTUP .................................................................................................... 49 
A. Kesimpulan ....................................................................................... 49 
B. Saran ................................................................................................. 50 
DAFTAR PUSTAKA ................................................................................... 52 


























Gambar 2.1 Motor Injeksi Plastik .................................................................. 6 
Gambar 2.2 V-Belt ........................................................................................ 7 
Gambar 2.3 Pulley ........................................................................................ 8 
Gambar 2.4 Hopper ...................................................................................... 9 
Gambar 2.5 Rotari Screw .............................................................................. 10 
Gambar 2.6 Barrel ........................................................................................ 11 
Gambar 2.7 Injektor atau Nozzle ................................................................... 13 
Gambar 2.8 Reaksi Polimerisasi Polyprophylene .......................................... 16 
Gambar 4.1 Proses Kerja............................................................................... 31 
Gambar 4.2 Heater ....................................................................................... 32 
Gambar 4.3 Suhu 135 0C ............................................................................... 33 
Gambar 4.4 Suhu 150 0C ............................................................................... 33 
Gambar 4.5 Suhu 165 0C ............................................................................... 34 
Gambar 4.6 Temperatur 135 0C ..................................................................... 35 
Gambar 4.7 Hasil Pengujian Suhu 135 0C ..................................................... 36 
Gambar 4.8 Temperatur 150 0C ..................................................................... 37 
Gambar 4.9 Hasil Pengujian Suhu 1500C ...................................................... 37 
Gambar 4.10 Temperatur 165 0C ................................................................... 38 
Gambar 4.11 Hasil Pengujian Suhu 1650C .................................................... 39 
Gambar 4.12 Temperatur 135 0C ................................................................... 40 
Gambar 4.13 Hasil Pengujian Suhu 135 0C ................................................... 41 
Gambar 4.14 Temperatur 150 0C ................................................................... 42 
Gambar 4.15 Hasil Pengujian Suhu 1500C .................................................... 42 
Gambar 4.16 Temperatur 165 0C ................................................................... 43 
Gambar 4.17 Hasil Pengujian Suhu 1650C .................................................... 44 
Gambar 5.1 Pembuatan Dudukan Generator .................................................. 53 
Gambar 5.2 Pengukuran Komponen Mesin ................................................... 53 
Gambar 5.3 Perancangan Variasi Suhu.......................................................... 54 
















Tabel 2.1 Sifat Besi (Fe) ............................................................................... 21 
Tabel 4.1 Shrinkage Panjang dengan Suhu 135 0C ........................................ 34 
Tabel 4.2 Shrinkage Panjang dengan Suhu 150 0C ........................................ 36 
Tabel 4.3 Shrinkage Panjang dengan Suhu 165 0C ........................................ 38 
Tabel 4.4 Shrinkage Diameter dengan Suhu 135 0C ...................................... 39 
Tabel 4.5 Shrinkage Diameter dengan Suhu 150 0C ...................................... 41 































Gambar 4.1 Grafik Nilai rata – rata Shrinkage Panjang ................................. 45 
Gambar 4.2 Grafik Nilai rata – rata Shrinkage Diameter ............................... 46 



































A. Latar Belakang Masalah 
Injeksi plastik merupakan proses pembentukan produk dari 
material plastik dengan variasi bentuk dan ukuran. Hasil injeksi plastik 
harus memenuhi tuntutan antara lain, bentuk ukuran dan tampilan yang 
baik atau tidak boleh ada cacat pada permukaan misalnya shinkmark, air 
trap dan permukaan tidak halus. Material plastik yang digunakan antara 
lain polypropylene, polyethylene, polysterene, plastik campuran 
(Mathivanan, 2010).Proses pembentukan produk plastik membutuhkan 
variasi parameter dari mesin injeksi antara lain suhu pemanas, suhu leleh, 
pendinginan, waktu tahan, kecepatan injeksi. Parameter tersebut dapat 
mempengaruhi hasil produk, sehingga harus menemukan variasi yang 
cocok sesuai dengan produknya. Penelitian ini dimaksudkan 
untukmengetahui hubungan antara suhu pemanas dengan waktu tahan 
terhadap shrinkage. Material menggunakan plastik jenis 
polypropylene.Tekanan injeksi, kecepatan injeksi yang digunakan adalah 
tetap. Harapan dari penelitian ini untuk mengetahui hubungan temperatur 
leleh dan waktu tahan terhadap shrinkage. Sehingga dapat memprediksi 






Oleh karena itu penelitian tentang pengaturan parameter suhu 
pemanas dan holding time untuk mengetahui pengaruhnya terhadap 
shrinkage produk plastik dilakukan. Sehingga proses injeksi berikutnya 
dapat memprediksi parameter terbaik supaya menghasilkan produk injeksi 
pula,  dengan menganalisa variasi suhu pemanas mesin injeksi plastik. 
B. Batasan Masalah 
Agar penelitian ini tidak menyimpang jauh dari permasalahan yang 
penulis teliti, maka penulis membuat pembatasan pokok permasalahan 
sebagai berikut : 
1. Jenis plastik polypropylene yang digunakan sebagai obyek penelitian 
dengan variasi suhu pemanas 135 oC, 150 oC dan 165 oC 
2. Alat uji mesin injeksi plastik dengan dimensi panjang 55 cm, lebar 33 
cm dan tinggi 67 cm 
3. Analisis dan pengambilan data hanya dilakukan pada suhu  pemanas 
mesin injeksi plastik 
C. Rumusan Masalah 
Berdasarkan uraian diatas, maka dapat dirumuskan permasalahan 
sebagai berikut: 
1. Bagaimana pengaruh variasi suhu pemanas pada plastik 
polypropyleneterhadap shrinkage? 






D. Tujuan Penelitian 
Berdasarkan rumusan masalah yang akan diteliti, maka tujuan yang 
hendak dicapai didalam penelitian ini yaitu: 
1. Mengetahui variasi suhu pemanas terhadap shrinkage 
2. Mengetahui cara kerja mesin injeksi plastik pada jenis plastik 
polypropylene 
E. Manfaat Penelitian 
Adapun manfaat dari Penelitian ini adalah sebagai berikut : 
1. Memberikan informasi kepada mahasiswa agar dapat mengetahui dan 
dapat mempelajari cara kerja mesin injeksi plastik. 
2. Mengoptimalkan mekanisme proses shrinkage. 
3. Memberikan kontribusi positif dalam pengembangan model mesin 
injeksi plastik. 
4. Memahami pengaruh perubahan suhu pemanas pada proses shrinkage. 
5. Dapat dijadikan sebagai acuan atau referensi pada penelitian 











F. Sistematika Penulisan 
 Seperti yang sudah dirumuskan sistematika penulisan tugas akhir 
ini sebagai berikut : 
1. BAB I PENDAHULUAN  
Bab ini menggambarkan tentang arah dan perancangan penelitian yang 
meliputi, latar belakang, batasan masalah, rumusan masalah, tujuan,  
manfaat, dan sistematika  penulisan skripsi. 
2. BAB II LANDASAN TEORI DAN TINJAUAN PUSTAKA 
Bab ini berisi tentang hasil penelitian yang berhubungan dengan teori - 
teori dasar seperti, pengertian mesin injeksi plastik, dan teori - teori 
yang berhubungan dengan pengambilan judul skripsi ini. 
3. BAB III METODOLOGI PENELITIAN 
Bab ini berisi tentang hasil penelitian, waktu penelitian, alat dan 
bahan, proses perakitan, serta analisa permasalahan. 
4. BAB IV HASIL DAN PEMBAHASAN 
Bab ini bersisi tentang hasil penelitian, masalah  yang ditemukan, 
solusi untuk permasalahan yang ditemukan. 
5. BAB V PENUTUP 
Bab ini berisi kesimpulan dan saran tentang penelitian yang dilakukan. 







LANDASAN TEORI DAN TINJAUAN PUSTAKA 
A. Landasan Teori 
1. Mesin Injeksi Plastik 
Mesin Injeksi Plastik adalah suatu proses pembuatan benda 
plastik dengan menggunakan cetakan yang diisi dengan bahan plastik 
yang terlebih dahulu dipanaskan hingga mencapai titik lumer dengan 
mekanisme injeksi atau suntikan. Proses tersebut memerlukan 
beberapa bagian mesin yang bekerja secara sistematis agar terbentuk 
hasil produksi sesuai dengan bentuk yang dirancang pada cetakan. 
2. Komponen Mesin Injeksi Plastik 
Sebuah mesin injeksi plastik terdiri dari beberapa bagian utama 
dan bagian pendukung yang terlibat langsung dalam proses produksi 
barang plastik. Bagian-bagian tersebut adalah sebagai berikut : 
a. Motor Injeksi Plastik 
Merupakan alat yang prinsip kerjanya berdasarkan induksi 
elektromagnetik. Induksi elektromagnetik banyak digunakan untuk 
mengubah energi kinetik menjadi energi listrik sepeti dalam 





Dinamo (generator) dibedakan dalam dinamo arus bolak 
balik dan dinamo arus searah. Bagian ini berfungsi untuk 
menghasilkan daya yang digunakan untuk memutar memutar 
rotary screw pada barrel. 
 
 
Gambar 2.1 Motor Injeksi Plastik 
(Sumber : Taufiqsabirin, 2010) 
 
b. V-Belt 
  V-Belt adalah Sabuk atau belt terbuat dari karet dan 
mempunyai penampung trapezium. Tenunan, teteron dan 
semacamnya digunakan sebagai inti sabuk untuk membawa tarikan 
yang besar. Sabuk V dibelitkan pada alur pulley yang berbentuk V 
pula. Bagian sabuk yang membelit akan mengalami lengkungan 
sehingga lebar bagian dalamnya akan bertambah besar. Fungsi V-
Beltdigunakan untuk mentransmisikan daya dari poros yang satu ke 





sama atau berbeda. Pully V-belt merupakan salah satu elemen 
mesin yang berfungsi untuk mentransmisikan daya seperti halnya 
sproket rantai dan roda gigi.V-Belt Mempunyai kelebihan dari pada 
penggunakan rantai dan sproket. Berikut ini adalah kelebihan yang 
dimiki oleh V-Belt, V-Belt digunakan untuk mentransmisi daya 
yang jaraknya relatif jauh, kecilnya faktor slip, mampu digunakan 
untuk putaran tinggi, dari segi harga V-Belt relatif lebih murah 
dibanding dengan element transmisi yang lain, dan sistem operasi 
menggunakan V-Belt tidak berisik dibandingkan dengan chain. 
 
 
Gambar 2.2 V-Belt 










 Berbicara mengenai pulleytentu sudah tidak asing lagi bagi 
sebagian orang.Pulley sudah menjadi bagian dari sistem kerja suatu 
mesin,baik itu mesin industri maupun mesin kendaraan 
bermotor.Pulley adalah suatu alat mekanis yang digunakan sebagai 
sabuk untuk menjalankan sesuatu kekuatan alur yang berfungsi 
menghantarkan suatu daya. Cara kerja pulley sering digunakan 
untuk mengubah arah dari gaya yang diberikan, mengirimkan 
gerak rotasi, memberikan keuntungan mekanis apabila digunakan 
pada kendaraan. Fungsi dari pulley sebenarnya hanya sebagai 
penghubung mekanis ke AC,Alternator, PowerSteering dll. 
 
 
Gambar 2.3 Pulley 









Pada tahap persiapan bahan plastik berupa biji plastik atau 
palet dimasukan ke dalam tempat penampungan plastik yang 
disebut dengan hopper. Ditahap ini biji plastik akan dikeringkan 
agar benar-benar terbebas dari kandungan air atau lembab. Tahap 
tersebut mungkin dianggap sebagai tahap yang sederhana, namun 
hasil akhir dari produksi sebenarnya sangat tergantung pada tahap 
ini. Kandungan air dalam biji plastik dapat merusak penampilan 
dari hasil akhir jika tidak dikeringkan terlebih dahulu melalui 
proses ini. Umumnya hasil produksi akan menampilkan pola 
bintik-bintik putih jika material mengandung air. 
  
 
Gambar 2.4 Hopper 
(Sumber : Directindustry, 2007) 
 
 





Bagian ini merupakan bagian trepenting dari pada sebuah 
mesin injeksi. Rotary Screw ini berperan dalam mengantarkan biji 
plastik dari proses awal proses pencairan hingga ke proses injeksi. 
Seluruh bahan plastik akan dimasukan secara bertahap kedalam 
ruang pemanasan dengan bantuan bagian ini. Setelah melalui 
bagian pemanas biji plastik akan berbentuk cairan plastik yang 




Gambar 2.5 Rotary Screw 









Barrel pada mesin injection molding  adalah bagian yang 
tidak terpisahkan denganrotary screw, tempat rotary screw dan 
selubung yang menjaga aliran plastik ketika dipanasi oleh heater. 
Pada bagian ini juga terdapat heater untuk memanaskan plastik 
sebelum masuk ke injektor atau nozzle, dengan heater  
menggunakan daya electric. 
 
 
Gambar 2.6 Barrel 











Alat pemercik yang menghubungkan barrel dengan 
spruebushing dari cetakan, temperatur pada bagian nozzle ini harus 
dimulai suhu leleh material atau di bawah itu, tergantung dengan 
rekomendasi dari pembuat material  itu. Ketika barrel dalam posisi 
full di depan, radius dari nozzle harus menempel tepat pada radius 
cekung dari sprue bushing sehingga dapat menghalangi kebocoran 
dan proses untuk mempermudah nozzle bersarang pada 
spruebushing dengan tepat digunakanlah locate ring. Selama pada 
posisi purging(membersihkan),posisi dari barrel mundur dari 
spruebushing, sehingga ketika membersihkan material dapat jatuh 
bebas dari nozzle.Bagian tersebut berbentuk kerucut yang berfungsi 
sebagai bagian yang menginjeksi bahan plastik cair kedalam 
cetakan. Bagian tersebut berhubungan langsung dengan saluran 
masuk plastik pada bagian cetakan yang sering disebut dengan 
runner. 
 





(Sumber : Jiayuescrew, 2018) 
 
3. Jenis Plastik 
Polimer adalah suatu bahan yang terdiri dari unit molekul yang 
disebut monometer. Jika monometernya sejenis disebut homopolimer, 
dan jika monometernya berbeda akan menghasilkan polimer. Polimer 
alam yang telah kita kenal antara lain, solusa, protein, karet alam dan 
sejenisnya. Pada mulanya manusia mengunakan polimer alam hanya 
untuk membuat perkakas dan senjana, tetapi keadaan ini hanya 
bertahan hingga akhir abat 19 dan selanjutnya manusia mulai 
memodifikasi polimer menjadi plastik. Plastik yang disebut secara 
komersial adalah nitroselulosa. Matrial plastik telah berkembang pesat 
dan sekarang mempunyai peranan penting dibanding elektronik, 
pertanian, tekstil, kemasan kosmetik, furniture, konstruksi kemasan 
kosmetik, mainan anak-anak dan produk-produk industri lainya. 
Plastik atau polimer sitentikyang bentuk siap yang disebut 
resin, resin jarang dipakai dalam bentuk sesunguhnya, namun dalam 
bentuk yang disenyawakan dengan berbagai bahan aditif melalui 
proses sintesis dari berbagai bahan mentah yaitu, minyak bumi, gas 
bumi dan batu bara. Plastik yang diperbaiki sifatnya dapat 
menggantikan bahan-bahan lain. Pada awalnya, plastik digunakan 
untuk aplikasi-aplikasi berdensitas rendah, ketahanan terhadap korosi 
tinggi, keras, sebagai isolator listrik yang baik, dan bentuk-bentuk 





macam plastik Pada dasarnya plastik merupakan bahan polimer dan 
dapat digolongkan menjadi 3 yaitu:  
a. Bahan Thermoplastik 
Polimer thermoplastik adalah polimer yang mempunyai 
sifat tidak tahan terhadap panas. Jika polimer jenis ini dipanaskan, 
maka akan menjadi lunak dan jika didinginkan akan mengeras. 
Proses tersebut dapat terjadi berulang kali, sehingga dapat dibentuk 
ulang dalam berbagai bentuk. Jenis-jenis bahan thermoplastik 
yaitu, Polyethylene (PE), Polysterene (PS), Polyprophylene (PP), 





b. Bahan thermosetting 
Bahan thermoset pada umumnya menawarkan stabilitas 
ukuran yang lebih baik dibanding thermoplastik, tetapi memiliki 
kegetasan yang lebih besar. Akan tetapi sifat-sifat ini dapat 
dimodifikasi dan dalam banyak aplikasi thermosetting dan 
thermoplastik bersaing secara berimbang. thermosetting disebut 
plastik teknik, memiliki memiliki sifat mekanik yang lebih unggul 
dan daya tahan yang lebih baik, mempunyai reaksi pengerasan 





thermosettingyaitu, Fenol formal dehida, Urea formal dehida, 
Melamin formal dehida, Formal dehida Poliuretan, Poliester, 
Epoxy, Polimetilmetakrilat. 
c. Bahan Elastomer 
Elastomer (karet alam) zat yang lengket karena molekul-
molekulnya. Polimer yang memperlihatkan resilinsesi (daya pegas) 
atau kemampuan meregang dan kembali keadaan semula dengan 
cepat. Misalnya elastomer yaitu, karet sintetik. 
Polyprophylene (PP) Bahan baku polyprophylene (PP) 
didapatkan dengan menguraikan petrolium (naftan) dengan cara 
memberi hydrogen gas petrolium pada pemecahan minyak dan gas 
alam. Menurut proses yang serupa dengan metode tekanan rendah 
untuk polyethylene (PE), mempergunakan katalis. Zieger-Natta, 
polyprophylene (PP) dengan keteraturan ruang dapat diperoleh dari 
prophylene. Gambar reaksi polimerisasi dari polyprophylene (PP) 
dapat kita lihat pada gambar 2.8. 
 
 
Gambar 2.8 Reaksi Polimerisasi Polyprophylene  






Sifat polyprophylene (PP) serupa dengan sifat-sifat 
polyethylene (PE) dimana masa jenisnya rendah (0,90-0,92) dan 
termasuk kelompok yang paling ringan diantara bahan polymer, dan 
dapat terbakar kalau dinyalakan. Bila dibandingkan dengan 
polyethylene (PE) masa jenis tinggi dan suhu cairnya tinggi sekali (176 
oC,Tm), kekuatan tarik, kekuatan lentur dan kekakuannya lebih tinggi, 
tetapi ketahana impaknya rendah terutama pada temperatur rendah. 
Sifat tembu cahayanya pada pencetakan lebih baik dari pada 
polyethylene (PE) dengan permukaan yang mengkilap, penyusutan 
pada pros pencetakan kecil, penampilan dan ketelitian dimensinya 
lebih baik. Sifat mekaniknya dapat ditingkatkan sampai batas tertentu 
dengan jalan mencampurkan serat gelas. Pemuaian thermal dapat 
diperbaiki sampai setingkat dengan resin thermosetting. 
 
4. Sifat Mekanis Suhu 
Pengukuran penyusutan bola plastik dengan variasi suhu 
sintering 90oC, 100oC, dan 110oC sebagai beikut : 
a. Variasi suhu sintering proses 90oC Pada pengukuran 
penyusutan(shrinkage) bola plastik suhu sintering 90oC tidak dapat 
dilakukanpengambilan data. Dalam pemanasan suhu melting point 
biji plastik dalam cetakan rotational moulding terjadi ikatan initial 





menyebabkan biji plastik tidak menempel satu sama lain 
membentuk ikatan sesuai dengan cetakan (mold). Dikarenakan 
pemberian panas pada (mold) cetakan yang tidak sesuai dengan 
desain (mold) cetakan menyebabkan pemanasan pada bagian 
dinding mould yang tidak merata yang menyebabkan bola plastik 
tidak dapat terbentuk bola utuh. 
b. Variasi suhu sintering proses 100 oC Dari hasil analisa yang 
menunjukkan bahwa produk yang dihasilkan dari percobaan 
pembuatan plastik berongga dengan variasi suhu sintering 100 oC 
menunjukkan tingkat penyusutan tertinggi terdapat pada 2.88 % 




c. Variasi suhu sintering proses 110 oC Dari hasil analisa yang 
menunjukkan bahwa produk yang  dihasilkan dari percobaan 
pembuatan plastik berongga dengan variasi suhusintering 110 oC 
menunjukkan tingkat penyusutan tertinggi terdapat pada 2.15 % 
dan penyusutan terendah pada 1.79 %. 
Dari peninjauan analisa rata-rata penyusutan 
(shrinkage)menunjukkan dari beberapa kali percobaan dengan 





produk suhu sintering 90oC tidak dapat dilakukan pengambilan data 
ketebalan produk,karena produk dengan suhu sintering 90oC biji 
plastik tidak dapat menempel dengan baik mudah terpisah, untuk 
produk suhu sintering100oC mengalami rata-ratapenyusutan 2.28%, 
dan untukproduk 110oC mengalami rata-rata penyusutan 1,97%. Dari 
uraian diatas menunjukkan bahwa suhu sintering 110oC lebih baik 
dalam mengendalikan penyusutan dibandingkan dengan hasil produk 
suhu sintering 100oC. Hal ini disebabkan pemberian suhu sintering 
yang lebih tinggi danwaktu yang lebih lama untuk mencetak spesimen 
bola, molekul-molekul biji plastik akan tersusun rapat dan akan terjadi 
perubahan densitas. Hal ini juga bisa dipengaruhi setting suhu dan 
disain cetakan yang tidak sesuai dan proses pendinginan yang kurang 
tepat pada cetakan bola plastik, terbukti penyusutan pada spesimen 
bola dapat dikendalikan. 
 
5. Proses Pemanasan 
Tujuan dari langkah pertama dalam cetakan rotasi adalah untuk 
meningkatkan suhu polymer, diman partikel-partikel bedak menempel, 
menyatu atau sinter, kemudian densitas menjadi lapisan cairan 
monolitik menempel pada dindin cetakan. Didasari dengan 





sistem dengan sebuah perbedaan temperature. Ada tiga teori 
perpindahan panas yaitu, Konveksi,Konduksi dan Radiasi. 
6. Proses Pendinginan 
Setelah plastik telah dicairkan terhadap permukaan cetakan 
bagian dalam, plastik, cetakan, dan struktur pendukung tambahan 
harus didinginkan. Media pendingin yang popular adalah air dan 
udara, dimana perakitan terbenam di cetakan. Pendinginan paling 
komersial dalam cetakan rotation moulding adalah semprotan air, 
kabut air dll. Seperti dibahas di tempat lain, semprotan air adalah cara 
yang efektif untuk mengurangi temperature cetakan tetapi pendinginan 
tidak selalu menjadi pilihan. Pendinginan biasanya terjadi dari luar 
saja, pendinginan cepat menghasilkan pembentukan kristal simetris 
dibagian dinding, yang mengarah ke melenting. Pada mesin carausel, 
biasanya dengan udara paksa, kabut air, atau kabut yang digunakan 
untuk meringankan masalah melenting. Jika pendinginan tidak 
mengontrol siklus moulding rotasi, pendinginan dapat dilakukan 
dengan lembut hanya menggunakan udara suhu kamar convected. 
7. Proses Shrinkage 
Shrinkage atau penyusutan antara pendinginan mold 
menggunakan pendingin cooling tower dan udara dapat disimpulkan 
bahwa pendinginan pada proses injection molding sangat berpengaruh 





perpindahan panas konveksi yang terjadi antara penggunaan media 
pendingin cooling tower dan udara. Pada penggunaan pendinginan 
udara, panas yang dapat dipindahkan nilainya sangat kecil sehingga 
berdampak pada temperatur mold yang terjadi. Selain pendinginan 
mold, faktor yang menyebabkan terjadinya shrinkage yaitu parameter 
proses injection molding dan jenis material plastik yang digunakan. 
Pengujian yang dilakukan untuk mendapatkan nilai shrinkage dalam 
pengujian antara pendinginan cooling tower dan udara dengan material 
polypropylene yaitu menggunakan parameter proses injection molding 
yang konstan seperti waktu injeksi 1 detik, tekanan injeksi 650 bar, 
kecepatan injeksi 25 (mm/s) dan temperatur leleh 230 – 240 (oC), serta 
backpressure yang digunakan pada masing-masing media pendingin 
yaitu 15, 25, dan 35 ( kgf/cm2 ). 
 
 
8. Perhitungan Waktu Pemanasan Biji Plastik 
Pada proses pemanasan biji plastik, panas dari heater tidak 
langsung ditransferkan ke biji plastik. Tetapi, panas dari heater di 
transferkan terlebih dahulu ke plat besi dibawahnya yang kemudian 
diteruskan oleh plat besi ke biji plastik. Hal ini bertujuan agar panas 
dari heater dapat menyebar dengan merata melalui plat besi sehingga 





besi yang sangat baik dalam menghantarkan panas. Pada Tabel 
dibawah ini dapat dilihat sifat dari besi : 
Tabel 2.1 Sifat Besi (Fe) 
Lambang Fe 
No. Atom 26 
Golongan Periode 8,4 
Penampilan Metalik Mengkilap keabu-abuan 
Massa Atom 55,854 (2) g/mol 
Konfigurasi Elektron [Ar] 3d6 4s2 
Fase Padat 
Massa Jenis (Suhu Kamar) 7,86 g/cm3 
Titik Lebur 1811 0K (1538 0C, 2800 0F 
Titik Didih 3134 0K (2861 0C, 5182 0F) 
Kapasitas Kalor (25 0C) 25,10 J/(mol K) 
 
 (Sumber : T Satria, 2015) 
B. Tinjauan Pustaka dan Pengembangan 
         Berikut adalah penelitian yang relevan yang telah dilakukan penulis 
sebelumnya Yuli Kristanto, et all (2013) dalam jurnal penelitian yang 
berjudul “PENGARUH SUHU PEMANAS TERHADAP SHRINKAGE 
PADA PROSES INJEKSI POLYPROPYLENE” Berdasarkan hasil 
penelitian ini dapat disimpulkan bahwa : Proses injeksi plastik 
membutuhkan banyak variasi parameter antara lain suhu leleh, waktu 





plastik yang baik. Pada penelitian ini dihasilkan shrinkage yang terkecil 
adalah 0,499 mm pada suhu pemanas 230oC dan holding time 20 detik. 
Pada pengujian mengunakan metode Chi-Square dihasilkan perhitungan 
X2 yang tidak memenuhi harapan. Karena hasil uji berada pada daerah 
buang (rejection region) atau berada di sebelah kanan X2 tabel. Batas 
maksimal X2 tabel adalah 11,0705. 
Suryo Darmo, et all (2015) dalam jurnal penelitian yang berjudul 
“PENGEMBANGAN METODE PEMBUATAN MOLDING INJEKSI 
PLASTIK DARI SERBUK KOMPOSIT” dari hasil penelitian dapat 
disimpulkan sebagai berikut : Komposit dengan campuran serbuk 
aluminium, serbuk kaca, dan serbuk akrilik dengan perbandingan volume 
masing-masing 1:1:1 dapat dibuat dengan menggunakan proses indirect 
layer manufacturing, Kekuatan lentur green specimen, sintered specimen, 
dan finised specimen masing-masing adalah 20 kg/cm2, 80 kg/cm2, dan 
170 kg/cm2, Kesalahan dimensi terbesar terjadi pada arah X, kesalahan 
dimensi arah X pada green specimen dan sintered specimen masing-
masing adalah 50 % dan 40 %, danInsert mold dapat dibuat dari komposit 
bahan baku campuran serbuk aluminium, serbuk kaca, dan serbuk akrilik 
dengan perbandingan volume masing-masing 1:1:1, menggunakan proses 
indirect layer manufacturing, insert mold mampu digunakan sampai 






Aries Supriyanto, et all (2015) dalam jurnal penelitian yang 
berjudul “ANALISA PENGARUH VARIASI SUHU SINTERING PADA 
PENCETAKAN BOLA PLASTIK BERONGGA PROSES ROTATION 
MOLDING” Data hasil eksperimen tentang analisa bola plastik terhadap 
ketebalan, penyusuta dan kekuatan tarik sepesimen dalam proses 
rotationmolding maka dapat diambil kesimpulan sebagai berikut : Dari 
hasil pencetakan bola plastik dengan variasi suhu sintering 90oC, 100oC 
dan 110oC proses rotation molding, sangat berpengaruh terhadap 
ketebalan dinding produk. Pada suhu sintering 90oC tidak dapat dilakukan 
analisa ketebalan produk karena biji plastik tidak dapat merekat satu sama 
lainya secara merata. Pada suhu sintering100oC ketebalan rata-rata 5,17 
mm dan suhu sintering 110oC ketebalan rata-rata 4,92 mm. Maka dapat 
disimpulkan bahwa pada suhu sintering 110oC, lebih efektif dalam 
mengendaliakan ketebalan produk. Hal ini dikarenakan kecepatan putar 
dan pemberian suhu sintering 110oC yang sudah sesuai, sehingga serbuk 
biji plastik menempel rata pada dinding mould (cetakan) mengisi rongga-
rongga kosong pada produk bola plastik sehingga meminimalisir 
terjadinya penumpukan matrial biji plastik pada satu dinding cetakan 
(mold), dan Hasil dari analisa penyusutan produk bola plastik pada suhu 
sintering 90oC tidak dapat dilakukan analisa pengukuran penyusutan 
produk karena biji plastik tidak dapat merekat satu sama lainya secara 
merata (tidak dapat terbentuk spesimen bola). Pada suhu sintering 100oC 





penyusutan 1,97 %. Pada suhu sintering 110oC lebih baik dalam 
mengendalikan haga penyusutan produk terbukti harga rata-rata 
penyusutan bola variasi suhu sintering 110oC dari 5 kali percoban 1,97 %. 
Hal ini dapat disimpulkan bahwa pemberian suhu sintering yang sesuai 
diberikan pada mould dapat meminimalisir harga penyusutan produk bola 
plastik. 
 Dwi Zulianto, et all (2015) dalam jurnal penelitian yang berjudul 
“ANALISA PENGARUH VARIASI SUHU PLASTIK TERHADAP 
CACAT WARPAGE DARI PRODUK INJECTION MOLDING 
BERBAHAN POLYPROPHYLENE (PP)” Dari penelitian yang telah 
dilakukan, dapat diperoleh beberapa hasil yang merupakan jawaban dari 
penelitian ini yaitu sebagai berikut : Dalam penelitian ini secara umum 
menaikan temperatur injeksi membuat persentase warpage yang terjadi 
semakin besar begitu juga sebaliknya, dan Temperatur optimal dari 
penelitian ini yaitu pada temperatur 150oC karena pada temperatur ini 
membutuhkan melting time tercepat tanpa adanya cacat warpage. 
 Anwar Ilmar Ramadhan, et all (2017) dalam jurnal penelitian yang 
berjudul “ANALYSIS OF PLASTIC DEPRECIATION ON INJECTION 
MOLDING PROCESS USING COOLANT MEDIA OF COOLING 
TOWER AND AIR WITH POLYPROPYLENE MATERIAL” Maka dapat 
disimpulkan besarnya nilai shrinkage antara media pendingin cooling 
tower yaitu sebagai berikut : Nilai shrinkage atau penyusutan material 





dengan backpressure 15 (kg/cm3) yaitu sebesar 1,78 %, dan Nilai 
shrinkage atau penyusutan material polypropylene terkecil terjadi pada 
pendinginan menggunakan cooling tower dengan backpressure 35 
(kg/cm3) yaitu sebesar 1,49 %. Penggunaan pendinginan pada mold 
dengan menggunakan pendingin cooling tower dan udara akan 
berpengaruh pada temperatur mold yang terjadi. Dalam analisa yang 
dilakukan, pendinginan yang baik antara media pendingin cooling tower 
dan udara yaitu dengan menggunakan pendingin air. Penggunaan 
pendinginan udara mengakibatkan temperatur yang terjadi pada mold akan 
memiliki temperatur yang tidak konstan sehingga pemerataan panas pada 














A. Metode Penelitian 
Metode yang digunakan merupakan jenis penelitian eksperimen, 
yaitu peneliti dengan sengaja dan secara sistematis mengadakan perlakuan 
atau tindakan pengamatan suatu variable dengan objek penelitian mesin 
injeksi plastik dengan variasi suhu pemanas 135oC, 150oC dan 165oC. 
B. Waktu dan Tempat Penelitian 
Percobaan dilakukan di Lab Fakultas Teknik Universitas 
Pancasakti Tegal, yang berlangsung dari Maret sampai September 2020. 
C. Teknik Pengambilan Sampel 
Teknik pengambilan sampel dalam penelitian ini adalah dengan 
menguji masing-masing suhu pemanas, baik 135oC, 150 oC maupun 
165oC, yang diambil masing-masing data percobaan yang telah dilakukan 








D. Variabel dalam Penelitian 
1. Variabel bebas dalam Penelitian ini adalah : 
a. Mesin injeksi plastik dengan variasi suhu pemanas 135oC 
b. Mesin injeksi plastik dengan variasi suhu pemanas 150oC 
c. Mesin injeksi plastik dengan variasi suhu pemanas 165oC 
2.Variabel terikat dalam penelitian ini adalah  : 
a. Nilai shrinkage panjang 
c. Nilai shrinkage diameter 
E. Metode Pengumpulan Data 
Pengumpulan data diperoleh dari pengujian mesin injeksi plastik 
dengan variasi suhu pemanas yang kemudian masing-masing pengujian 
diambil data dan ditarik kesimpulan dengan menggunakan tabel. 
F. Metode Analisa Data 
Data yang diperoleh dari hasil eksperimen dimasukan kedalam 
tabel dan ditampilkan dalam bentuk grafik yang kemudian akan dianalisa 







G. Instrumen Penelitian 
Instrumen dalam penelitian ini adalah sebagai berikut : 
1. Alat 
a. 1 unit mesin injeksi plastik 
b. Thermometer untuk mengukur suhu 
c. Jangka Sorong untuk mengukur diameter tebal 
d. Stopwatch untuk mengukur waktu 
2. Bahan 
a. Biji plastik polypropylene 
 3. Komponen Mesin Injeksi Plastik 
a. Motor Injeksi Plastik (Generator Origin, 1 Phase, 30 rpm, 
Voltage 220 V, Daya 20 watt) 
b. V-Belt (Panjang 55 cm, Tebal 1 mm) 
 c. Pulley(Diameter Pulley Atas 22,5 mm, Pulley Bawah 12 mm) 
 d. Hopper (Lebar Atas 19,5 cm, Lebar Bawah 10 cm) 
 e. Rotary Screw (Diameter 21 mm, Panjang 44 cm) 
 f. Barrel (Besi ST 41, Panjang 45 cm) 






H. Cara Penelitian atau Pengambilan Data 
1. Diagram Alur Penelitian 




Pembuatan Produk dengan Mesin 
Injeksi Plastik 

























Menit 0C cm mm 






























PEMBAHASAN DAN HASIL PENELITIAN 
A. Pembahasan 
1. Proses Kerja 
Proses untuk menjalankan atau pengoprasiannya alat mesin 
injeksi plastik ini yaitu dengan menghubungkannya dengan sumber 
energi listrik, dan tekan tombol heater untuk melelehkan sisa plastik 
tersebut supaya pergerakan meknismenya lancar, untuk proses 
selanjutnya nyalakan generator untuk memutar rotary screw atau 
mengantarkan biji plastik ke proses pencairan hingga ke proses injeksi, 
setelah itu pilih variasi suhu yang telah ditentukan pada layar LCD, 
ketika suhu sudah naik ke suhu yang kita tentukan, masukan biji 
plastik kedalam hopper bertujuan untuk menampung biji plastik 
sebelum masuk ke proses heater. 
 
Gambar 4.1 Proses Kerja 





2. Proses Pemanasan 
Proses  heater mesin injeksi plastik ini menggunakan daya 
electric, yaitu dengan nozzle heater bertegangan 220 volt dengan 
diameter 30 mm dan panjang 50 mm, untuk bisa menghasilkan panas 
yang maksimal memanaskan biji plastik sebelum masuk ke injektor 
atau nozzle tersebut. 
 
Gambar 4.2 Heater 
(Sumber : Dokumentasi Pribadi, 2020) 
 
3. Variasi Suhu 
Mesin injeksi plastik ini menggunakan 3 variasi suhu untuk 
menghasilkan daya heater yang bisa melelehkan biji plastik, yaitu : 
a. variasi suhu 1350C  dengan suhu ruang 31 0C sebagai suhu awal, 







Gambar 4.3 Suhu 1350C 
(Sumber : Dokumentasi Pribadi, 2020) 
 
b. Untuk proses menaikan suhu 1500C yang diawali dengan suhu 
1350C membutuhkan waktu 02 menit 01 detik. 
 
Gambar 4.4 Suhu 1500C 








c. Waktu menaikan suhu dari 150 0C ke suhu 165 0C membutuhkan 
waktu 01 menit 30 detik. 
 
Gambar 4.5 Suhu 1650C 
(Sumber : Dokumentasi Pribadi, 2020) 
 
B. Hasil Penelitian ShrinkagePanjang danShrinkage Diameter 
1. Data Hasil Pengujian Shrinkage Panjang 
a. Shrinkagepanjang dengan suhu 1350C 
Tabel 4.1 Shrinkage Panjang dengan Suhu 135 0C 
No. 





Menit 0C mm Cm cm 
1. 
10 135 3 
22,2 







Pada tabel 4.1 dengan  temperatur suhu 1350C dan ukuran nozzle 3 
 mm, heater dapat menghasilkan rata-rata shrinkage panjang 22,4 
 cm dalam tiga kali percobaan dengan total waktu 10 menit 
 disetiap percobaan. 
 
Gambar 4.6 Temperatur 1350C 
(Sumber : Dokumentasi Pribadi, 2020) 
 
Setelah dilakukan percobaan dihasilkan shrinkage panjang 22,2 cm 
 pada variasi suhu 1350C dengan ukuran nozzle 3 mm, dipercobaan 






Gambar 4.7 Hasil Pengujian Suhu 1350C 
(Sumber : Dokumentasi Pribadi, 2020) 
 
b. Shrinkagepanjang dengan suhu 1500C 
Tabel 4.2 Shrinkage Panjang dengan Suhu 150 0C 
No. 





Menit 0C mm Cm cm 
1. 
10 150 3 
24 
24,4 2. 24,5 
3. 24,7 
 
Pada tabel 4.2 dengan  temperatur suhu 150 0C dan ukuran nozzle 3 
 mm, heaterdapat menghasilkan rata-rata shrinkage panjang 24,4 
cm dalam tiga kali percobaan dengan total waktu 10  menit 






Gambar 4.8 Temperatur 1500C 
(Sumber : Dokumentasi Pribadi, 2020) 
 
Setelah dilakukan percobaan dihasilkan shrinkage panjang 24,4 cm 
 pada variasi suhu 1500C dengan ukuran nozzle 3 mm,
 dipercobaan  kedua. 
 
Gambar 4.9 Hasil Pengujian Suhu 1500C 









c. Shrinkage panjang dengan suhu 1650C 
Tabel 4.3 Shrinkage Panjang dengan Suhu 165 0C 
No. 





Menit 0C mm Cm cm 
1. 
10 165 3 
27,5 
27,7 2. 27,7 
3. 28 
 
Pada tabel 4.3 dengan  temperatur suhu 165 0C dan ukuran nozzle 3 
 mm, heater dapat menghasilkan rata-rata shrinkage panjang 27,7 
 cm dalam tiga kali percobaan dengan total waktu 10 menit disetiap 
 percobaan. 
 
Gambar 4.10 Temperatur 1650C 






Setelah dilakukan percobaan dihasilkan shrinkage panjang 27,7 cm 
 pada variasi suhu 1650C dengan ukuran nozzle 3 mm,dipercobaan 
 ketiga. 
  
Gambar 4.11 Hasil Pengujian Suhu 1650C 
 (Sumber : Dokumentasi Pribadi, 2020) 
 
2. Data Hasil Pengujian Shrinkage Diameter 
a. Shrinkage diameter dengan suhu 1350C 
Tabel 4.4 Shrinkage Diameter dengan Suhu 135 0C 
No. 





Menit 0C mm Mm mm 
1. 
10 135 3 
2 







Pada tabel 4.4 dengan  temperatur suhu 135 0C dan ukuran nozzle 3 
mm heater dapat menghasilkan rata-ratashrinkage diameter 2 mm 
dalam tiga kali percobaan dengan total waktu 10 menit disetiap 
percobaan. 
 
Gambar 4.12 Temperatur 1350C 
(Sumber : Dokumentasi Pribadi, 2020) 
 
Setelah dilakukan percobaan dihasilkan shrinkage diameter 2 mm 
 pada variasi suhu 1350C dengan ukuran nozzle 3 mm, dipercobaan 






Gambar 4.13 Hasil Pengujian Suhu 1350C 
 (Sumber : Dokumentasi Pribadi, 2020) 
 
b. Shrinkage diameter dengan suhu 1500C 
Tabel 4.5 Shrinkage Diameter dengan Suhu 150 0C 
No. 





Menit 0C mm Mm mm 
1. 
10 150 3 
2 
2 2. 2 
3. 2 
 
Pada tabel 4.5 dengan  temperatur suhu 150 0C dan ukuran nozzle 3 
 mm, heater dapat menghasilkan rata - rata shrinkage diameter 2 
 mm dalam tiga kali percobaan dengan total waktu 10 menit 







Gambar 4.14 Temperatur 1500C 
(Sumber : Dokumentasi Pribadi, 2020) 
 
Setelah dilakukan percobaan dihasilkan shrinkage diameter 2 mm 
 pada variasi suhu 1500C dengan ukuran nozzle 3 mm, dipercobaan 
 kedua. 
 
Gambar 4.15 Hasil Pengujian Suhu 150 0C 







c. Shrinkage diameter dengan suhu 1650C 
Tabel 4.6 Shrinkage Diameter dengan Suhu 165 0C 
No. 





Menit 0C mm Mm mm 
1. 
10 165 3 
2 
2 2. 2 
3. 2 
 
Pada tabel 4.6 dengan  temperatur suhu 165 0C dan ukuran nozzle 3 
 mm, heater dapatmenghasilkan rata - rata shrinkage diameter 2 
 mm dalam tiga kali percobaan dengan total waktu 10 menit 
 disetiap percobaan. 
 
Gambar 4.16 Temperatur 165 






Setelah dilakukan percobaan dihasilkan shrinkage diameter 2 mm 
 pada variasi suhu 1650Cdengan ukuran nozzle 3 mm, dipercobaan 
 ketiga. 
 
Gambar 4.17 Hasil Pengujian Suhu 1650C 

























3. Grafik Penelitian Shrinkage Panjang dan Shrinkage Diameter 
a. Grafik hasil penelitian shrinkagepanjang  
 
Gambar 4.1 Grafik Nilai rata-rata ShrinkagePanjang  
(Sumber : Dokumentasi Pribadi, 2020) 
 
Pada grafik 4.1 nilai rata - rata shrinkagepanjang dengan ukuran 
nozzle 3 mm,mengalami kenaikan pada setiap pergantian variasi 
suhu dengan nilai rata - rata pada percobaan variasi suhu 135 0C 
menghasilkan shrinkagepanjang dengan nilai rata - rata 22,4 cm, 
percobaan variasi suhu 150 0C menghasilkan shrinkage panjang 
dengan nilai rata - rata 24,4 cm, dan percobaan variasi suhu 165 0C 










135 ⁰C 150 ⁰C 165 ⁰C
Shrinkage Panjang





b. Grafik hasil penelitian shrinkage diameter 
 
Gambar 4.2 Grafik Nilai rata-rata ShrinkageDiameter 
(Sumber : Dokumentasi Pribadi, 2020) 
  
Pada grafik4.2 nilai rata - rata shrinkagediameter dengan ukuran 
nozzle 3 mm, mengalami persamaan pada setiap pergantian variasi 
suhu dengan nilai rata - rata pada percobaan variasi suhu 135 0C 
menghasilkanshrinkagediameterdengan nilai rata - rata 2 mm, dan 
pergantian variasi suhu150 0C menghasilkan 
shrinkagediameterdengan nilai rata - rata 2 mm, untuk pergantian 
variasi suhu165 0C dihasilkan shrinkagediameterdengan nilai rata - 









135 ⁰C 150 ⁰C 165 ⁰C
Shrinkage Diameter





c. Grafik hubungan variasi suhu pemanas terhadap shrinkage panjang 
,shrinkage diameter dan waktu 
 
Gambar 4.3 Grafik hubungan variasi suhu pemanas 
(Sumber : Dokumentasi Pribadi, 2020) 
 
Pada grafik 4.3 hubungan variasi suhu pemanas terhadap shrinkage 
panjang, shrinkagediameter dan waktu naik suhu dengan ukuran 
nozzle 3 mm, mengalami perubahan disetiap pergantian variasi 
suhunya. Pada suhu 135 0C menghasilkan nilai rata – rata 
shrinkage panjang 22,4 cm, nilai sharinkage diameter 2 mm, dan 
dicapai dengan waktu 5,50 menit, pada suhu 150 0C menghasilkan 
nilai rata – rata shrinkage panjang 24,4 cm, nilai sharinkage 
diameter 2 mm, dan dicapai dengan waktu 7,51 menit dan pada 























































 Berdasarkan hasil penelitian yang telah dilakukan pada mesin 
injeksi plastik dengan dilakukan variasi suhu menggunakan beberapa variasi 
yang berbeda, dan diberikan tiga percobaan disetiap variasi suhunya 
mempunyai potensi yang bisa dimanfaatkan. Untuk mengetahui potensi 
yang ada dilakukan pengujian shrinkage panjang dan shrinkage diameter, 
dengan menggunakan ukuran nozzle 3 mm, maka diperoleh dengan 
beberapa kesimpulan antara lain sebagai berikut : 
1. Variasi Suhu Pemenas Terhadap Shrinkage 
Hubungan variasi suhu pemanas terhadap shrinkage panjang 
,shrinkage diameter dan waktu menunjukan pengaruh variasi suhu 135 
0C, 150 0C dan 165 0C. Nilai shrinkage panjang yang paling baik pada 
suhu 165 0C, karena hasil dari benda kerja yang  dihasilkan pada suhu 
tersebut mencapai nilai shrinkage panjang 27,7 cm dan yang sedang 
terdapat pada suhu 150 0C dengan nilai 24,4 kemudian nilai shrinkage 
yang paling kecil terdapat pada suhu 135 0C dengan nilai 22,4 cm. Hal 
ini dapat dijelaskan bahwa semakin tinggi suhu pada mesin injeksi 






pula sebaliknya semakin rendah suhu pada mesin injeksi 
plastik semakin pendek pula ukuran benda kerja yang dihasilkan. 
2. Cara Kerja Mesin Injeksi Plastik 
Cara kerja mesin injeksi plastik yang digerakan oleh 
generator untuk menggerakan rotary screw yang melalui poros 
penghubung, yaitu dengan menggunakan pulley dan v-belt, rotary 
screw akan memutar dan  hopper akan memasukan biji plastik kedalam 
barrel, rotary screw akan menghantarkan biji plastik ke proses heater, 
untuk bisa dilelehkan menjadi barang atau benda yang melalui nozzle. 
B. Saran 
 Dalam penelitian ini kami sudah semaksimal mungkin untuk 
 mendapatkan hasil nilaishrinkage panjang dan shrinkage diameter pada 
 mesin injeksi plastik namun untuk lebih memaksimalkan hasil yang 
 didapatkan perlu dilakukan perbaikan antara lain : 
1. Jenis Plastik 
 Jenis biji plastik yang digunakan sebaiknya mempunyai 
sifat yang lebih lentur, sehingga menghasilkan shrinkage yang 
tidak terlalu keras. 
2. Perbesar Lubang Hopper 
 Ruang untuk masuk ke dalam barrel diusahakan besar, hal 
ini berpengaruh besar pada pergerakan biji plastik yang masuk  ke 






3. Menggunakan Arus DC 
 Mesin injeksi plastik sebaiknya menggunakan arus DC 
yaitu bisa meminimalisir terjadijanya trooble pada mekanis atau 
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Gambar 5.1 Pembuatan Dudukan Generator 
 (Sumber : Dokumentasi Pribadi, 2020) 
 
 
Gambar 5.2 Pengukuran Komponen Mesin 







Gambar 5.3 Perancangan Variasi Suhu 
(Sumber : Dokumentasi Pribadi, 2020) 
 
 
Gambar 5.4 Perakitan Komponen Mesin 
(Sumber : Dokumentasi Pribadi, 2020) 
 
